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El material se mezcla y se forman
las pilas para comenzar el proceso
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producen ácidos orgánicos y se
inspecciona características como
olor,(humedad(y(temperatura.
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el(proceso(de(descomposición.
5 28$tn/lote 36
REPOSO(DE(LAS(PILAS(Nº(2 Se(deja(reposar(las(pilas 6 28$tn/lote 90
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Se aumenta levemente la
temperatura de la pila. Se verifican
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Se realiza una homogenización de
la pila por humedad. Se verifica la
temperatura,(huemdad(y(pH.
9 28$tn/lote 24
REPOSO(DE(LAS(PILAS(Nº(4 Se(deja(reposar(las(pilas 10 28$tn/lote 90
VOLTEO(Nº(4
En el último voleto se disminuye la
temperatura considerablemente; se
presenta estabilización de
agregados
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REPOSO(DE(LAS(PILAS(Nº(5 Se(deja(reposar(las(pilas 12 28$tn/lote 90
CONSTITUCIÓN(DE(PILAS(DE(
MADURACIÓN
Se deja madurar el material para
que el producto final adquiera sus
propiedades y características
propias.
13 28$tn/lote 30
TRANSFORMACIÓN
Se homogeniza el material
mediante el uso del equipo
especializado(para(ésta(actividad.
14 28$tn/lote 14
EMPAQUE(+(PESAJE
Se empaca el producto en los sacos,
se pesa y finalmente se sella
mediante(una(máquina(cosedora.
15 28$tn/lote 14
CARGUE(DE(PRODUCTO(
TERMINADO
Se carga y despacha el producto al
cliente final o distribuidor
autorizado.
16 28$tn/lote 1
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evisión visual del selle del saco.
C
alibración periódica de la báscula.
R
evisión
de
la
norm
atividad
y
lím
ites
crìticos
de
peso
de
producto
term
inado.
C
A
R
G
U
E D
E PR
O
D
U
C
TO
 
TER
M
IN
A
D
O
S
e
carga
y
despacha
elproducto
al
cliente
final
o
distribuidor
autorizado.
FÍS
IC
O
S
I
La
perdida
de
peso
puede
presentarse
por
perdida
de
hum
edad y ruptura en el saco.
E
lestibado
debe
hacerse
de
m
anera
coherente
con
la
ficha
técnica
de
los
sacos para producto term
inado.
R
evisar
las
condiciones
de
alm
acenam
iento
para
el
producto
term
inado.
B
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R
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D
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C
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U
ÍM
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O
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VEN
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R
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 D
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LES R
IESG
O
S Y PELIG
R
O
S
A
N
EXO
 N
º 6. A
N
Á
LISIS D
E R
IESG
O
S-SISTEM
A A
PPC
C
ETA
PA
R
IESG
O
 
ID
EN
TIFIC
A
D
O
¿EXISTEN
 M
ED
ID
A
S 
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EVEN
TIVA
S D
E 
C
O
N
TR
O
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¿LA ETA
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C
O
N
C
EB
ID
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R
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ELIM
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A
R
 O
 
R
ED
U
C
IR
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R
IESG
O
?
¿PU
ED
E EL R
IESG
O
 
A
PA
R
EC
ER
 O
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C
R
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EN
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R
SE 
H
A
STA N
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A
C
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B
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¿U
N
A ETA
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U
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IN
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R
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O
 R
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U
C
IR
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R
IESG
O
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A
STA U
N
 
N
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C
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B
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N
U
M
ER
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 D
E 
PC
 - PC
C
R
E
C
E
P
C
IÓ
N
 D
E
  
M
ATE
R
IA
S
 P
R
IM
A
S
S
I
(P
artículas 
extrañas y 
contam
inantes 
quím
icos)
S
I
(inspección Visual)
S
I
S
I
S
I
M
E
ZC
LA D
E
 M
ATE
R
IA
LE
S
 
Y FO
R
M
A
C
IÓ
N
 D
E
 P
ILA
S
S
I
(P
artículas 
extrañas y 
contam
inantes 
quím
icos)
S
I
(inspección Visual)
S
I
S
I
S
I
R
E
P
O
S
O
 D
E
 LA
S
 P
ILA
S
 
N
º 5
S
I
(M
.O
. P
atógenos)
S
I
(C
ontrol de 
tem
peratura)
S
I
S
I
N
O
PC
C
-1
C
O
N
S
TITU
C
IÓ
N
 D
E
 P
ILA
S
 
D
E
 M
A
D
U
R
A
C
IÓ
N
S
I
(C
aracterísticas 
del producto: 
color, olor y Tº)
S
I
(C
ontrol de 
tem
peratura e 
inspección sensorial)
S
I
S
I
N
O
PC
C
-2
TR
A
N
S
FO
R
M
A
C
IÓ
N
S
I
(Tam
año de 
partícula)
S
I
(inspección Visual)
S
I
S
I
S
I
E
M
PA
Q
U
E
 + P
E
S
A
JE
S
I
(P
eso de 
producto 
term
inado)
(S
elle de 
producto 
term
inado)
S
I
(C
ontrol de peso en la 
báscula)
(Inspección Visual)
S
I
S
I
N
O
PC
C
-3
C
A
R
G
U
E
 D
E
 P
R
O
D
U
C
TO
 
TE
R
M
IN
A
D
O
S
I
(P
erdida de peso 
y rupturas en los 
sacos de 
producto 
term
inado)
S
I
(C
ontrol de 
condiciones 
am
bientales e 
inspección visual)
S
I
S
I
N
O
PC
C
-4
TA
B
LA D
E A
N
Á
LISIS D
E R
IESG
O
S
D
ETER
M
IN
A
C
IO
N
 D
E PC
 / PC
C
A
N
EXO
 N
º 6. A
N
Á
LISIS D
E R
IESG
O
S-SISTEM
A A
PPC
C
¿Q
U
É?
¿C
Ó
M
O
?
¿C
U
Á
N
D
O
?
¿Q
U
IÉN
?
1
55 - 75 ºC
Tem
peratura
Term
ocupla
4 H
oras después 
del volteo
O
perario
2
-C
olor N
egro
-O
lor N
eutro
-Tem
peratura A
m
biente
-C
olor
-O
lor
-25 ºC
-Inspección visual
-Inspección sensorial
-Term
ocupla
C
onstitución de 
la pila
O
perario
3
-C
ierre adecuado
-Peso
-Selle del saco
-B
ascula
-Inspección visual
-Em
paque de 
producto 
term
inado
O
perario
4
-C
ondiciones optim
as 
de cargue y transporte
-R
evisión  de 
condiciones del 
entorno y del 
cargue
-Inspección visual
-C
argue del 
producto
-O
perario
-C
onductor del 
transporte
LÍM
ITES Y M
O
N
ITO
R
EO
 D
E LO
S PU
N
TO
S D
E C
O
N
TR
O
L C
R
ITIC
O
 (PC
C
)
PC
C
LIM
ITES C
R
ITIC
O
S
M
O
N
ITO
R
EO
A
N
EXO
 N
º 6. A
N
Á
LISIS D
E R
IESG
O
S-SISTEM
A A
PPC
C
 
A
C
C
IO
N
ES C
O
R
R
EC
TIVA
S
PC
C
A
C
C
IÓ
N
1
-C
ontinuar con los volteos hasta que la tem
peratura sea la adecuada.
2
-M
ejorar la m
ezcla de m
ateriales
3
-R
eem
pacar el producto term
inado
-P
esar y ajustar nuevam
ente el peso del producto term
inado
4
-M
ejorar las condiciones del vehículo para el cargue del producto term
inado
A
N
EXO
 N
º 6. A
N
Á
LISIS D
E R
IESG
O
S-SISTEM
A A
PPC
C
VER
IFIC
A
C
IÓ
N
 D
EL PLA
N
PC
C
A
C
C
IÓ
N
1
-C
ontrol
de
patógenos
m
ediante
pruebas
de
laboratorio
externo.
2
-R
etroalim
entación
del
cliente
sobre
la
calidad
del
producto term
inado.
3
-R
evisión constante de la norm
atividad legal vigente.
-R
etroalim
entación
del
cliente
sobre
la
calidad
del
producto term
inado
4
-Verificación
de
las
condiciones
de
transporte
y
retroalim
entación
del
cliente
acerca
del
estado
de
recibo
del producto term
inado.
A
N
EXO
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º A
N
Á
LISIS D
E R
IESG
O
S-SISTEM
A A
PPC
C
A
C
C
IO
N
ES C
O
R
R
EC
TIVA
S
PC
C
A
C
C
IÓ
N
1
-C
ontinuar con los volteos hasta que la tem
peratura sea la adecuada.
2
-M
ejorar la m
ezcla de m
ateriales
3
-R
eem
pacar el producto term
inado
-P
esar y ajustar nuevam
ente el peso del producto term
inado
4
-M
ejorar las condiciones del vehículo para el cargue del producto term
inado
A
N
EXO
 N
º 6. A
N
Á
LISIS D
E R
IESG
O
S-SISTEM
A A
PPC
C
VER
IFIC
A
C
IÓ
N
 D
EL PLA
N
PC
C
A
C
C
IÓ
N
1
-C
ontrol
de
patógenos
m
ediante
pruebas
de
laboratorio
externo.
2
-R
etroalim
entación
del
cliente
sobre
la
calidad
del
producto term
inado.
3
-R
evisión constante de la norm
atividad legal vigente.
-R
etroalim
entación
del
cliente
sobre
la
calidad
del
producto term
inado
4
-Verificación
de
las
condiciones
de
transporte
y
retroalim
entación
del
cliente
acerca
del
estado
de
recibo
del producto term
inado.
A
N
EXO
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º 6. A
N
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LISIS D
E R
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O
S-SISTEM
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PPC
C
ETAPA PCC DESCRIPCIÓN ALTERNATIVA.(S) PROCEDIMIENTO RESPONSABLE COSTO*.DE.LA.ALTERNATIVA
IMPACTO/
BENEFICIO
1. Calibrar la termocupla
periódicamente en un
laboratorio3certificado.
Solicitar la calibración a un
laboratorio3certificado.
Gerencia3de3
producción/Gerencia3
administrativa3y3
financiera3de3
proyectos
3$33333333150.000,03 Alto
2. Evaluar a través de un
laboratorio externo el
recuento3de3patógenos.
Enviar muestras de producto
terminado para evaluar la
cantidad de UFC de
microorganismos patógenos
presentes3en3el3producto.
Gerencia3de3
producción/Gerencia3
administrativa3y3
financiera3de3
proyectos
3$333333333380.000,03 Muy3Alto
3. Calibrar periódicamente
mediante un patrón la
termocupla.
Adquirir un patrón certificado
para3calibrar3la3termocupla.
Gerencia3de3
producción/Gerencia3
administrativa3y3
financiera3de3
proyectos
3$33333333300.000,03 Medio
1. Supervisar el proceso
detalladamente.
Capacitar a los operarios para
realizar los controles
respectivos.
Gerencia3de3
producción 3$33333333333333333333333L33 Alto
2. Realizar las mediciones de
las variables con instrumentos
idóneos3para3la3actividad.
Adquirir los equipos necesarios
para evaluar las variables de
humedad y de color en
producto3terminado.
Gerencia3de3
producción/Gerencia3
administrativa3y3
financiera3de3
proyectos
3$333333333350.000,03 Alto
1. Supervisar el proceso de
sellado3detalladamente.
Revisar detalladamente el selle
del3saco3antes3de3su3cargue.
Capacitar al personal operativo
para3realizar3esta3inspección.
Gerencia3de3
producción
Operario3calificado
3$33333333333333333333333L33 Alto
2. Realizar mantenimiento a la
máquina cosedora
periódicamente.
Revisar el sistema de cosido y
realizar el mantenimiento a la
máquina.
Gerencia3de3
producción 3$333333333340.000,03 Medio
3. Reemplazar el empaque
(c/u).
Evaluar con otros proveedores
el material del empaque y
reemplazarlo.
Gerencia3de3
producción/Gerencia3
administrativa3y3
financiera3de3
proyectos
3$3333333333333333150,03 Medio
4. Calibrar la báscula
periódicamente a través de un
laboratorio3externo.
Contratar los servicios de un
laboratorio externo certificado
y3calibrar3la3báscula.
Gerencia3de3
producción/Gerencia3
administrativa3y3
financiera3de3
proyectos
3$33333333150.000,03 Alto
5. Calibrar con un patrón
certificado3la3báscula.
Adquirir un patrón certificado
para3calibrar3la3báscula.
Gerencia3de3
producción/Gerencia3
administrativa3y3
financiera3de3
proyectos
3$33333333280.000,03 Alto
6. Solicitar al cliente la
verificación del peso y del
sellado3del3material.
Solicitar una evaluación del
producto en cuanto a peso y
estado del producto
entregado.
Gerencia3Comercial 3$33333333333333333333333L33 Alto
1. Revisar detalladamente las
condiciones3del3transporte.
Elaborar una lista de chequeo
de condiciones de
infraestructura3del3transporte.
Gerencia3de3
producción/Operario3
calificado
3$33333333333333333333333L33 Alto
2. Solictar retroalimentación
por3parte3del3cliente.
Solicitar una evaluación del
producto3terminado3al3cliente.
Gerencia3Comercial 3$33333333333333333333333L33 Medio
ANEXO.Nº.7..ALTERNATIVAS.PARA.EL.SISTEMA.APPCC
*Costo3aproximados3para3cada3alternativa.3Pueden3tener3variaciones3según3el3caso.
PCCL4
Cargue de producto
terminado
REPOSO3DE3LAS3
PILAS3Nº35
CONSTITUCIÓN3
DE3PILAS3DE3
MADURACIÓN
EMPAQUE3+3
PESAJE
CARGUE3DE3
PRODUCTO3
TERMINADO
PCCL1
Control de
temperatura3(Tº)
PCCL2
Control de variables
en las pilas de
maduración
PCCL3
Control de peso y
selle en etapa
pesaje3y3empaque
ACTIVIDAD MEZCLA+DE+MATERIALES
ÁREA+DE+
COMPOSTAJE
ÁREA+DE+
MADURACIÓN
TRANSFORMACIÓN+
++EMPAQUE+Y+
PESAJE
ALMACENAMIENTO+
DE+PT
CARGUE+DE+
PRODUCTO+
TERMINADO
ZONA+DE+
EQUIPAMIENTO CASINO OFICINAS ÁREA+(MT
2)
MEZCLA+DE+
MATERIALES A U U U U E X U 348
ÁREA+DE+
COMPOSTAJE A U U U E X U 427,5
ÁREA+DE+
MADURACIÓN A U U E U U 428
TRANSFORMACIÓN+++
EMPAQUE+Y+PESAJE A I E U O 40
ALMACENAMIENTO+
DE+PT A E U U 150
CARGUE+DE+
PRODUCTO+
TERMINADO O U I 50
ZONA+DE+
EQUIPAMIENTO U U 50
CASINO I 60
OFICINAS 100
ANEXO+Nº+8.+DIAGRAMA+RELACIONAL+DE+MUTHER
AN
EXO
&N
º&9.&DISTRIBU
CIÓ
N
&PRO
PU
ESTA&PARA&LA&N
U
EVA&PLAN
TA
EQ
U
IPAM
IEN
TO
+
50+m
2+
O
FICIN
AS+
+
100+m
2+
CASIN
O
+
+
60+m
2+
ÁREA+DE+CO
M
PO
STAJE+
+
428+m
2+
M
EZCLA+DE+M
ATERIALES+
Y+FO
RM
ACIÓ
N
+DE+PILAS+
+
348+m
2+
ÁREA+DE+M
ADU
RACIÓ
N
+
+
428+m
2+
ALM
AECN
AM
IEN
TO
+DE+
PRO
DU
CTO
+TERM
IN
ADO
+
150+m
2+
TRAN
SFO
RM
ACIÓ
N
+
Y+EM
PAQ
U
E+++
PESAJE+
40+m
2+
CARG
U
E+DE+PT+
50+m
2+
N
º
CRITERIO
CO
N
FIGU
RACIÓ
N
.
ACTU
AL
CO
N
FIGU
RACIÓ
N
.SELECCIO
N
ADA
DESCRIPCIÓ
N
1
Flujo&de&proceso
Baches
Contínuo
Este
sistem
a
seleccionado
es
característico
del
proceso
de
elaboración
de
abono
orgánico,
por
consiguiente
proveerá
alsistem
a
m
ás
volum
en
de
producto,
productos
estandarizados
y
sin
interrupciones&ni&retrasos.
2
Control&visual&del&proceso
Lim
itado
Total
La
configuración
lineal
que
se
ha
determ
inado,
perm
ite
realizarun
controlvisualalproceso
desde
varios&puntos&de&inspección.
3
Equipos&(ton/hr)
1&M
anual:&2&ton/hr
1&Sem
i&autom
ático:&3M5&ton/hr
Los
equipos
adquiridos
(chipeadora)
y
la
disponibilidad
de
servicios
públicos
perm
iten
aum
entar
la
tasa
de
producción
en
prom
edio
1,5
ton/hr
de
producto.
Esto
facilitará
la
fluidez
del
producto,
los
volteos,
la
transform
ación
y
la
hom
ogenización&del&producto.
4
M
ano&de&obra
4
4
Se
m
antiene
elnum
ero
de
operarios,pero
se
ha
distribuido
adecuadam
ente
elpersonalpara
evitar
los
tiem
pos
de
ocio;
un
operario
para
la
zona
de
recibo
de
m
aterias
prim
as
y
cargue
de
producto
term
inado,
otra
para
la
zona
de
com
postaj
y
m
aduracióne
y
dos
para
las
operaciones
de
transform
ación,&em
paque&y&pesaje.
AN
EXO
.N
º.10..RESU
LTADO
S.DE.LA.CO
N
FIGU
RACIÓ
N
N
º
CRITERIO
DESCRIPCIÓ
N
1
Puntos'de'control'del'proceso
Se
han
increm
entado
los
puntosde
inspección
para
el
producto
en
proceso
y
term
inado.
Lo
que
perm
ite
evaluar
durante
todo
el
proceso
las
condiciones
del
producto.
2
Tiem
po'de'proceso'(días)
45
?
50
25
?
30
Con
la
secuencialidad
de
las
etapas
diseñadas,
es
posible
dism
inuir
los
días
de
proceso
en
prom
edio
3
sem
anas'(20'dias).
3
Rendim
iento'del'proceso
El
rendim
iento
del
proceso
ha
m
ejorado
debido
alm
anejo
que
se
debe
dar
a
la
m
ateria
prim
a
antes
de
su
recepción
y
en
la
etapa
de
m
ezcla'y'form
ación'de'pilas.
AN
EXO
2N
º211.2RESU
LTADO
S2DEL2REDISEÑ
O
2DEL2PRO
CESO
PRO
CESO
2ACTU
AL
PRO
CESO
2DISEÑ
ADO
60%
90%
1
4
AN
EXO
&N
º&13.&DISTRIBU
CIÓ
N
&ACTU
AL&SU
STRATO
S&DE&CO
LO
M
BIA&S.A.
N
º
CRITERIO
DESCRIPCIÓ
N
1
Establecim
iento-de-
áreas-adicionales
La
disposición
de
áreas
adicionales
com
o:
un
área
adm
inistrativa,
una
zona
de
esparcim
iento
y
de
cargue,
perm
ite
que
sea
m
áscom
odo
para
el
personal
y
para
la
logística
interna
y
externa
del
producto.
2
Inventario
de
producto
term
inado
(sacos)
100
D
150
6300
D
8820
La
posibilidad
de
alm
acenar
producto
term
inado
es
una
ventaja
que
con
el
sistem
a
actualestá
lim
itada.Con
esta
área
será
posible
alm
acenar
en
prom
edio
7560
sacos
(302,4-ton).
DISPO
SICIÓ
N
/ACTU
AL
DISPO
SICIÓ
N
/DISEÑ
ADA
4-áreas
9-áreas
AN
EXO
/N
º/12./RESU
LTADO
S/DE/LA/DISTRIBU
CIÓ
N
/PRO
PU
ESTA
